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Bearbeitungseinrichtung und Verwendung der- 
selben zur Herstellung von Deckeln mit Aufreissfolie 



Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungseinrichtung 
nach Anspruch 1 oder nach Anspruch 2. Ferner betrifft die Erfin- 
dung eine Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 13 sowie die 
Verwendung soldier Bearbeitungseinrichtungen zur Herstellung von 
Metalldeckeln. 

Es ist bekannt, Deckel fQr dosen- oder bQchsenartige 
Verpackungen als auf der Verpackung oberseitig permanent befes- 
tigte Metalldeckel auszufiihren, die eine Entnahmedffnung ausbil- 
den, die bis zum ersten Gebrauch des Verpackungsinhaltes durch 
eine durch Heisssiegelung aufgebrachte, abreissbare Folie, insbe- 
sondere Metallfolie, verschlossen ist. Ein zusatzlicher, Qber dem Me- 
talldeckel angeordneter Deckel aus Kunststoff macht die Verpa- 
ckung wahrend der Verbrauchsdauer fur deren Inhalt wiederver- 
schliessbar. Eine herkommliche Bearbeitungseinrichtung zur Her- 
stellung solcher Metalldeckel wird nachfolgend anhand der Figuren 
1 und 2 naher erlSutert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Bearbei- 
tungseinrichtungen und insbesondere derartige Metalldeckelbear- 
beitungseinrichtungen zu verbessern. 

Dies wird mit Bearbeitungseinrichtungen gemass An- 
spruch 1 bzw. Anspruch 2 sowie auch Anspruch 13 erreicht. Deren 
bevorzugte Verwendung liegt gemass Anspruch 16 bei der Herstel- 
lung von Metalldeckeln. Mit den erfindungsgemassen Bearbeitungs- 
einrichtungen kann die PrSzision bei der Deckel bearbeitung erhoht 
werden. Dadurch ergibt sich ein sicheres Haften der Heisssiegelfolie 
des Deckels und damit weniger Ausschuss bei der Deckelfertigung. 
Es ergibt sich ferner die MQglichkeit die Kadenz der Herstellung zu 
erhdhen. 

Diese Vorteile und weitere Vorteile der Erfindung so- 
wie auch der Stand der Technik werden nachfolgend anhand der Fi- 
guren naher erlautert. Dabei zeigt 

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Bear- 
beitungseinrichtung nach Stand der Technik; 
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Figur 2 eine schematische Frontalansicht einer Stanz- 
bearbeitungsstation nach Stand der Technik; 

Figuren 3 bis 9 Sektoren von Metalldeckeln zur Erlau- 
terung von deren Herstellung; 

Figur 10 eine schematische Seitenansicht einer Bear- 
beitungseinrichtung gemass der Erfindung; 

Figur 11 eine schematische Frontalansicht einer 
Stanzbearbeitungsstation der Bearbeitungseinrichtung; 

Figur 12 eine schematische Frontalansicht einer wei- 
teren Stanzbearbeitungsstation; 

Figur 13 eine weitere Bearbeitungseinrichtung und 

Figur 14 eine weitere Bearbeitungseinrichtung in teil- 
weiser dreidimensionaler Darstellung. 

Anhand der Figuren 1 bis 9 wird kurz der Stand der 
Technik einer Bearbeitungseinrichtung zur Herstellung von Metall- 
deckeln mit Abreissfolie erlautert. Figur 1 zeigt dabei eine schema- 
tische Seitenansicht einer solchen Einrichtung 1, welche auf elnem 
Maschinengestell 2 mehrere Bearbeitungsstationen 3 bis 9 aufweist. 
Eine Fordereinrichtung 10, 13, 14 fdrdert Gegenstande in Forder- 
richtung, welche durch den PfeJI C angedeutet 1st, vom Anfang der 
Einrichtung beim Stapel 11 bis zum Ende der Einrichtung, wo die 
Gegenstande uber Rutschen in die Ablagen 16 oder 17 gelangen. 
Vom Stapel 11 werden die Gegenstande auf bekannte Weise abge- 
stapelt und gelangen in die Forderanordnung. Diese weist zwei je- 
weils einzeln seitlich der Gegenstande angeordnete lange Schienen 
10 auf, welche die auf Ablagen 10' bzw. in den Stationen 3 bis 9 
liegenden Gegenstande beim Anheben der Stangen 10 mittels des 
Antriebes 14 in Richtung A nach oben anheben und sie danach 
durch eine VorwSrtsbewegung in Richtung des Pfeiles B (gleichge- 
richtet wie der Pfeil C) durch den Kurbelantrieb 13 urn einen Betrag 
nach vorne versetzen. Danach werden die Stangen in Richtung des 
Pfeiles A nach unten bewegt wobei die Gegenstande wiederum auf 
ihren Ablagestellen abgelegt werden. Die Stangen 10 werclen da- 
nach unterhalb der Gegenstandsablagepositionen in Pfeilrichtung B 
entgegen dem Pfeil C nach hinten bewegt urn danach den beschrie- 
benen Vorgang erneut durchzufuhren. Die Gegenstande ruhen zwi- 
schen dem Transport auf ihren Ablagepositionen bzw. befinden sich 
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in den Bearbeitungsstationen und werden dort bearbeitet. Nach ei- 
nem Bearbeitungsschritt aller Bearbeitungsstationen erfolgt die er- 
neute F6rderung. Rgur 3 zeigt gestapelte metaliene Deckelrohlinge 

20 als Beispiel fQr Gegenstande, wie sie im Stapel 11 vorliegen. 
Diese Rohlinge 20 sind z.B. runde Metallscheiben von z.B. llcni 
Durchmesser. Naturlich sind andere Grundformen, z.B. quadrati- 
sche oder rechteckige Scheiben und andere Durchmesser ohne wei- 
teres moglich. Die Rohlinge 20 sind bereits in einer nicht dargestell- 
ten Bearbeitungsmaschine an ihrem Rand wie in Figur 3 gezeigt 
vorgeformt. .In der Figur 3 und den nachfolgenden Figuren ist je- 
weils nur ein Sektor der ganzen Scheibe dargestellt, um die Zeich- 
nungen zu vereinfachen. In der ersten Bearbeitungsstation 3 von 
Figur 1 wird durch eine Stanzbearbeitung mit Ober- und Unterwerk- 
zeug eine Offnung in die Scheibe gestanzt, was in Figur 4 ersichtlich 
ist, in welcher der Rand der Ofmung mit 21 bezeichnet ist und die 
ausgestanzte runde Scheibe mit 27. Diese Scheibe gelangt als Ab- 
fall in den Behalter 12 von Figur 1. Die Stanzbearbeitungsstation 3 
wird durch einen Antrieb 15 angetrieben, was noch nSher eriautert 
wird. Bei der Bearbeitungsstation 4 erfolgt ein Ziehen des Randes 

21 nach unten, wodurch der in Figur 5 gezeigte Verlauf 22 des Ran- 
des erzielt wird. Die ringformigen Deckelrohlinge 20 gelangen nun 
in die Bearbeitungsstation 5, in welcher eine Folie 25 Qber der Off- 
nung des Deckels 20 plaziert und dort durch Heissversiegelung be- 
festigt wird, was in den Figuren 6 und 7 ersichtlich ist. Die Metallfo- 
lie 25 ist dazu auf bekannte Weise an ihrer Unterseite mit einer 
Kunststoffschicht versehen. Der benotigte runde Folienzuschnitt 25 
wird in der Regel in der Station 5 aus einer breiten Folienbahn aus- 
gestanzt und Qber der Mittelausnehmung der ringformigen Scheibe 
plaziert und durch die Heissversiegelungsstation wird die Folie unter 
Hitzeeinwirkung am Rand der runden Ausnehmung des Teils 20 un- 
ter Hitzeeinwirkung angepresst, so dass die Folie 25 mit dem metal- 
lenen Deckel 20 durch Aufschmelzen und nachfolgendes AbkQhlen 
der Kunststoffschicht dicht verbunden wird. Dies ist bekarint und 
wird hier nicht naher erlautert. Zur AbkOhlung kann allenfalls eine 
KQhlbearbeitungsstation 7 vorgesehen sein. In der Bearbeitungssta- 
tion 8 wird die Folie 25 mit einer Pragung 24 versehen, und es wird 
weiter der Rand 22 zum fertigen Rand 23 umgebordelt. In einer 
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ebenfalls als Bearbeitungsstation zu bezeichnenden Prufstation 9 
werden die nun fertigen Deckel einer Priifung unterzogen, welche in 
der Regel eine Dichteprufung fur die auf dem Deckel aufgebrachte 
Abziehfolie 25 umfasst. 1st die Folie dicht auf dem restlichen Metall- 
deckel befestigt, so gelangt der Deckel in die Aufnahme 16 fur die 
fertigen Deckel. Wird eine Undichtigkeit festgestellt, so gelangt der 
Deckel iiber die andere dargestellte Rutsche in den AbfallbehaMter 
17. Nach Stand der Technik werden in jeder Bearbeitungsstation 
mehrere quer zur Forderrichtung angeordnete Deckel gleichzeitig 
bearbeitet. Figur 2 zeigt dies fur die Stanzbearbeitungsstation 3, 
wobei dazu eine an sich bekannte Stanzeinrichtung dargestellt 1st' 
Diese weist vier Tragsaulen 32 auf, von denen die in Blickrichtung 
hinteren Tragsaulen nicht ersichtlich sind. An diesen Tragsaulen 
sind der obere Werkzeugtrager 31 und der untere Werkzeugtrager 
30 angeordnet, welche die oberen Stanzwerkzeuge 36 bzw. die un- 
teren Stanzwerkzeuge 37 tragen. Diese Stanzwerkzeuge sind Mehr- 
fachwerkzeuge, wobei im gezeigten Beispiel gleichzeitig vier Deckel 
gestanzt werden konnen. Der obere Oder der untere Werkzeugtra- 
ger wird zur Ausfuhrung der Stanzbewegung angetrieben, wobei in 
Figur 2 die Bewegung des unteren Werkzeughalters 30 mit dem An- 
trieb 15 gezeigt 1st, der aus einem Antriebsmotor 18 und einer Ex- 
zenterwelle 19 besteht, welche Qber Stossel 34, 35 den unteren 
Werkzeugtrager auf- und abbewegt, der dabel an den Saulen 32 
und 33 gefiihrt ist. Zur ErhShung der Anzahl hergestellter Deckel 
kann die Breite der Bearbeitungseinrichtung vergrossert werden, so 
dass also die Stanzbearbeitungsstation 3 von Figur 2 z.B. sechs 
Oder acht Deckel anstelle der gezeigten vier Deckel gleichzeitig mit 
einem Mehrfachwerkzeug bearbeitet. Auch kann versucht werden, 
die Anzahl der pro Zeit gestanzten Deckel zu erhohen, indem die 
Hubzahl pro Zeit der Stanzstation und entsprechend die Kadenz der 
weiteren Bearbeitungsstationen erh6ht wird. Einer Erhohung der 
Hubzahl stehen die betrachtiichen Massen der Bearbeitungsstatio- 
nen entgegen. Bei der Verbreiterung der Bearbeitungsstationen er- 
gibt sich eine zunehmende Durchbiegung der Werkzeugtrager 30 
bzw. 31 aufgrund der hohen Stanzkrafte, was durch die gekrumm- 
ten Linien D angedeutet ist. Dies bedingt eine zunehmend stabilere 
Ausgestaltung der Werkzeugtrager und ergibt wiederum erheblich 
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grdssere Massen. Es hat slch gezeigt, dass die Dlchtigkeit der Auf- 
reissfolie 25 am Deckelteil 20 sehr stark von der Qualitat der Stan- 
zung in der Bearbeitungsstation 3 abhangig ist. Auch eine geringfO- 
gige Zunahme der Durchbiegung einer der WerkzeugtrSger kann zu 
Undichtigkeiten des fertigen Deckels fiihren. 

Die Figuren 10 und 11 zeigen nun erste AusfOhrungs- 
formen einer erfindungsgemassen Bearbeitungseinrichtung. Dabel 
wird als bevorzugtes Beispiel der Gegenstandsbearbeitung mit 
grundsatzlich gleichen Verfahrensschritten ebenfalls ein Deckel ge- 
mass den Figuren 3 bis 9 erzeugt. Auf einem Gestell 2 sind dazu die 
Bearbeitungsstationen 43 bis 50 angeordnet. Eine Forderanordnung 
52 transportiert die zu bearbeitenden Deckelteile wiederum in Fbr- 
derrichtung C schrittweise durch die Bearbeitungsstationen, wobei 
die F6rderanordnung grundsatzlich eine Forderanordnung entspre- 
chend dem geschilderten Stand der Technik sein kann. Bevorzugt 
ist indes eine andere Ausgestaltung der Forderanordnung 52 in 
bandformiger Form, was nachfolgend noch naher erlSutert wird. Die 
Deckelteile 20 von Figur 3 sind in einem Stapel 41 angeordnet und 
werden auf grundsatzlich bekannte Weise auf die Forderanordnung 
abgestapelt. Die erste Bearbeitungsstation 43 stanzt wiederum die 
Offnung in die Scheiben 20 und stanzt damit die Platte 27 aus. Die- 
se gelangt in den Abfallbehalter 42. Ein Antrieb 45 treibt die Stanz- 
station an. Figur 11 zeigt nun eine Frontalansicht einer Ausfuh- 
rungsart einer Bearbeitungsstation, als Beispiel die Stanzstation 43, 
gemass der Erfindung. Diese weist funktionell separate Einheiten' 
fur die Bearbeitungsstation bzw. die Stanzstation auf. Es sind dabei 
in dem Beispiel 3 Einheiten 43a, 43b und 43c nebeneinander ge- 
zeigt, von denen jede nur einen Deckel bearbeitet, so dass in dem 
gezeigten Beispiel quer zur Fdrderrichtung jeweils drei Deckel 
gleichzeitig bearbeitet werden. Jede Einheit 43a, 43b, 43c ist funk- 
tionell so unabhangig von den anderen Einheiten, dass die Biege- 
krafte bei der Bearbeitung in der Bearbeitungsstation, in dem Bei- 
spiel der Stanzbearbeitungsstation, nicht Oder nur unwesentlich auf 
die anderen Bearbeitungsstationen einwirken. Im Beispiel von Figur 
11 ist dazu jede Bearbeitungsstation eine vollig separate Einheit, 
welche jeweils fOr sich alleine die vier Saulen 56, 57 den oberen 
Werkzeugtrager 54 mit dem Werkzeug 58 fOr einen Deckel und dem 
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unteren Werkzeugtrager bzw. der Werkzeugplatte 55 mit dem unte- 
ren Werkzeug 59 fur nur einen Deckel aufweist. Ein Antrieb 45 mit 
Motor 48 und Exzenter 49 wlrkt Ober einen St6ssei 63 auf die unte- 
re Werkzeugplatte 55 ein. Naturlich konnte auch diese Platte statio- 
nary sem und es konnte die obere Werkzeughalterplatte 54 auf- und 
abbewegt werden. Neben der mit den genannten Teilen dargestell- 
ten Einheit der Bearbeitungsstation 43a ist die weitere Einheit 43b 
nur als rechteckiger Kasten und die weitere Einheit 43c ebenfalls als 
rechteck.ger Kasten dargestellt. Diese Einheiten sind grundsatzlich 
gle.ch aufgebaut, wie dies anhand der ersten Einheit 43a geschH- 
dert worden ist. Es ist ersichtlich, dass bei diesem Aufbau einer Be- 
arbe.tungsstation die Durchbiegung auch bei einem relativ masse- 
armen Aufbau derselben sehr gering gehalten werden kann und 
msbesondere durch die funktionelle Unabhangigkeit von den ande- 
ren Einheiten unabhangig davon ist, wieviele Einheiten nebeneinan- 
der platziert werden. Anstelle der gezeigten drei Einheiten, die die 
Bearbe,tung dreier Deckel gleichzeitig erlauben, konnen naturlich 
behebig v.ele Einheiten nebeneinander plaziert werden, z.B. sechs 

f T£ Z l U K Ch 3Cht Bnh6lten - Diese 2unahme der Einheiten 
erhoht : die Durchb.egung der einzelnen Werkzeugtrager nicht, so 

dass d,e Bearbe,tungs P razision auch bei einer grossen Anzahl 
T I uTt bearbeiteter Gegenstande bzw. Deckel dieselbe bleibt. 
IMaturl,ch konnen die Werkzeug ha Iteplatten bzw. die Einheiten die 
nebenemander liegen auch gekoppelt werden, was durch Striche 60 
angedeutet ist. Die funktionell separaten Einheiten werden dadurch 
aber in .hrem Biegeverhalten nicht schlechter. Anstelle eines sepa- 
raten Antriebes 45 fur jede der Einheiten kann auch fur alle Einhei- 
ten ein gemeinsamer Antrieb der einzelnen angetriebenen Werk- 
zeugtrager 55 vorgesehen sein oder es konnen Gruppen von Einhei- 
ten jeweils einen gemeinsamen Antrieb aufweisen. 

Figur 12 zeigt eine weitere Ausgestaltung der Bear- 
be,tungsstationen gemass der Erfindung, wobei als Beispiel wieder- 
um die Stanzstation 43 gezeigt ist. Gleiche Bezugszeichen* wie bei 
der Rgur 11 verwendet bezeichnen dabei dieselben Elemente. In 
dieser AusfQhrungsform bilden die unteren Werkzeuge 59 und die 
oberen Werkzeuge 59' zusammen und die unteren Werkzeuge 58' 
und die oberen Werkzeuge 58 zusammen je eine funktionell separa- 
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te Einheit 43d bzw. 43e, indem die obere Werkzeugplatte 54 z B 
uber zwei zusatzliche Saulen 65, so abgestutzt 1st, dass jedeSeite 
54a, 54b der beidseits der Saulen 65 liegenden Werkzeughalterplat- 
te fur die Durchbiegung elne funktlonell separate Einheit bildet Die 
untere Werkzeugplatte kann ebenfalls in diesem Sinne getrennt 
ausgefuhrt sein, 1st aber in diesem Beispiel als eine Platte gezeigt 
die die vier Werkzeuge 59 und 58' tragt, und die uber weitere Stos- 
sel 63a im wesentlichen mittig an der Exzenterwelle 49 abgestutzt 
ist. Auch auf diese Weise kann funktionell jede Einheit mit den bei- 
den Werkzeugen beidseits der StQssel 63a als funktionell separate 
Einheit betreffend das Biegeverhalten betrachtet werden. NatOrlich 
konnen auch Gruppen von. mehr als zwei Werkzeugen gebildet wer- 
den, so dass z.B. zwei Gruppen von je drei Werkzeugen gebildet 
werden, die jeweils eine funktionell separate Einheit bilden. Sollen 
noch mehr Deckel gieichzeitig hergestellt werden, so konnen z B 
zwei der Bearbeitungsstationen 43 von Figur 12 nebeneinander pla- 
ziert werden, wie dies fur die Einzelstationen von Figur 11 gezeigt 
worden ist, so dass nebeneinander acht Deckel gieichzeitig bearbei- 
tet werden konnen, ohne dass das negative Durchbiegeverhalten 
eines achtfachen Mehrfachwerkzeuges auftritt. 

In der Figur 10 kdnnen die weiteren Bearbeitungssta- 
tionen ebenfalls auf die geschilderte Weise wie die Stanzstationen 
gemass Figur 11 oder Figur 12 als funktionell separate Einheiten 
von Einzelwerkzeugbearbeitungsstationen oder Bearbeitungsstatio- 
nen mit Gruppen von Werkzeugen ausgefuhrt werden. Die Bearbei- 
tungsstation 44 ist dabei diejenige, welche das Ziehen des Randes 
22 gemass Figur 5 durchfuhrt. Die in Figur 10 dargestellten Bear- 
beitungsstationen zeigen eine Variante, bei weicher vorgeschnittene 
Deckelfolien in einem Stapel 45 angeordnet sind und einzeln abge- 
stapelt auf die Deckelteile gelegt und allenfalls vorgeheftet werden, 
urn sie fur den weiteren Transport zu fixieren. In dieser Station 45 
kennte indes auch ein Folienstanzwerkzeug vorgesehen sein, wel- 
ches die Folienteile 25 direkt aus einer grdsseren Folienbahn aus- 
stanzt und am Deckelteil allenfalls vorheftet, z.B. durch punkt- oder 
bereichsweise Warmeeinwirkung. Auch die Station 45 ist, wie ge- 
sagt, als Einzelwerkzeugstation oder als Station mit Gruppen von 
Werkzeugen, die funktionell separat sind, ausgefuhrt. 
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Die Station 46 kann eine Vorwarmstation sein, welche 
indes fakultativ 1st. Vorteilhafterweise arbeitet solch eine Vorwarm- 
station beruhrungsfrei durch z.B. Induktion Oder Infrarotstrahlung, 
mit der Folge, dass die mechanisch einfache AusfQhrung hohe Takt- 
zahlen unterstutzt. 

Die Station 47 schliesslich 1st die eigentliche Siegel- 
station, welche auf die bekannte Art und Weise arbeitet und die Fo- 
lie 25 am Deckelteil 20 durch Heisssiegelung dichtend befestigt. Na- 
tiirlich konnen auf bekannte Weise die Stationen 45 und 46 wegge- 
lassen werden und die Ausstanzung der Foiie 25, deren Platzierung 
auf der Deckelofmung und deren Befestigung kann allein in der Sta- 
tion 47 stattfinden. 



Es zeigt slch jedoch, dass die Auftrennung der Funkti- 
onen „Ausstanzen der Folie fur die Heisssiegelung" , „Vorheften w 
und / oder „VorwSrmen" in verschiedene Bearbeitungsstationen 
vorteilhaft ist und insbesondere in Kombination mit der Ausgestal- 
tung der Bearbeitungsstationen zu funktionell separaten Einheiten 
vorteilhafte Wirkung zeigt: Durch die Einzelstationen sind erhohte 
Taktzahlen moglich, da nunmehr geringere Massen zu beschleuni- 
gen sind. Die Auftrennung der Bearbeitungsfunktionen hat zur Fol- 
ge, dass pro Bearbeitungstakt in den einzelnen Bearbeitungsstatio- 
nen weniger Funktionen zu erfQIIen sind, diese mechanisch einfa- 
cher ausgefuhrt werden kdnnen (weniger Massen) was die nun 
moglichen hoheren Taktzahlen unterstutzt bzw realisierbar macht. 

Ebenso besteht Synergie zwischen der Einzelwerk- 
zeugstation und der Vorwarmung: Durch die Einzelwerkstation wird 
die Durchbiegung der Werzeugplatten verhindert; mit der Folge, 
dass die Werkzeuge selbst parallel zur Hubrichtung ausgerichtet 
bleiben. Dies ist bei der Durchbiegung der Werkzeugplatten in den 
konventionellen Mehrfachwerkzeugtragern wie oben erwahnt nicht 
der Fall: Die Werkzeuge stehen senkrecht auf der Biegelienie und 
sind nicht mehr parallel zur Hubrichtung ausgerichtet. Dadurch wird 
die Stanzung der Folie, des Deckels und die Qualitat der Heisssiege- 
lung, auf jeden Fall bei hohen Taktzahlen, negativ beeinflusst. Ins- 
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besondere die Heisssiegelung kann, be! an sich wOnschenswert 
grosser Anzahl an Werkzeugen auf einer Werkzeugplatte gemass 
Stand der Technik nicht mehr in der notwendigen Qualitat erzeugt 
werden. 

Wenn nun z.B. reine Kunststofffolien anstelle der 
konventionellen mit Kunststoff beschichteten Metallfolie zur Verar- 
beitung gelangen sollen, betragt die Schnitttoleranz bzw. der 
Schnittspalt ca. ein Tausendstel Millimeter. Eine Schragstellung des 
Werkzeugs aufgrund der Durchbiegung der Werkzeugplatte 1st, wie 
erwShnt, hier aufgrund der sehr kleinen Schnittspalte besonders 
kontraproduktiv. 

Durch die Vorwarmung wird nun der Bedarf nach ei- 
ner starken Heizung in der Siegelstation vermieden, was deren 
thermischen Haushalt wesentlich entlastet, was die Einhaltung einer 
konstanten Betriebstemperatur entscheidend erleichtert. Dadurch 
kann der Warmeverzug unter Kontrolle gehalten werden, so dass 
die geforderte Toleranz auch bei Verarbeitung von Kunststofffolien 
im Bereich der tausendstel Millimeter wahrend dem Produktionspro- 
zess zuverlassig gehalten werden kann. Es konnen die Folie selbst 
und die Deckelringe separat, auf eine jeweils optimale Temperatur, 
welche nicht die gleiche sein muss, vorgewarmt werden. Die Vor- 
warmtemperatur selbst kann der Fachmann je nach den zu verwen- 
denden Materialien bestimmen. 

Die Einzelwerkzeugstation, unterstutzt durch die Auf- 
trennung der verschiedenen Funktionen, wie oben erwahnt, erlaubt 
hohe Taktzahlen; die Vorwarmung die Verarbeitung von Kunststoff- 
folien, welche unter Einhaltung von Schnittspalten im Bereich von 
Tausendstei-Millimetern gestanzt werden mussen, bei den ge- 
wunschten hohen Taktzahlen. 

Die Bearbeitungsstation 48 ist eine fakultative Kiihl- 
station wahrend die Bearbeitungsstation 49 wiederum die Pragung 
der Folie und die Umbordelung des Deckelteiles 20 auf die bereits 
geschilderte Weise gemass Figur 8 vomimmt. Insbesondere diese 
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Bearbeitungsstation 1st wiederum bevorzugterweise gemSss der Er- 
findung mit Einzelstationen entsprechend FIgur 11 oder mit kombi- 
nierten aber funktionell separaten Stationen gemass Figur 12 aus- 
gefuhrt. Dasselbe kann fur die Prestation 50 gelten, welche wie- 
derum die dichten Deckel von allenfalls undichten Deckeln trennt. 

Figur 13 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform, welche 
grundsatzlich gieich aufgebaut ist wie die AusfQhrungsform der Fi- 
guren 10 bis 12. Dabei ist aber die Bearbeitungseinrichtung in Mo- 
dule aufgebaut, wobei das eine Modul mit 2' bezeichnet und das 
andere mit 2" bezeichnet ist. Fur die mit den Figuren 10 bis 12 glei- 
chen Elemente werden die gleichen Bezugszeichen verwendet So 
ist im Modul 2' der Stapel 41 vorgesehen sowie die Bearbeitungs- 
stationen 43 und 44. Die somit entsprechend Figur 5 bearbeiteten 
Deckelteile gelangen dann in eine Aufnahme 66. Beim Modul 2" ist 
ein Stapel 41' fur die entsprechend bereits ausgestanzten und ge- 
zogenen Deckelteile gemass Figur 5 vorgesehen und diese werden 
abgestapelt und gelangen nachfolgend in die Bearbeitungsstationen 
45, 46 und 48, falls diese vorgesehen sind und jedenfalls in die Be- 
arbeitungsstationen 47, 49 und 50, wie dies bereits geschlldert 
word en ist. 

Figur 14 zeigt in dreidimensionaler Darstellung einen 
Teil einer erfindungsgemassen Bearbeitungseinrichtung, wobei die- 
se als einreihige Bearbeitungseinrichtung ausgestaltet ist, in wel- 
cher also in den Bearbeitungsstationen jeweils nur ein einzelnes 
Werkzeug und nicht eine Gruppe von Werkzeugen auf den Gegens- 
tand einwirkt. Die Figur 14 zeigt dabei als Bearbeitungsstation nur 
die Heisssiegelstation 47, wobei die Zufuhr der Folie fur die Abreiss- 
folie nicht dargesteilt ist. Gleiche Bezugszeichen wie bis anhin ver- 
wendet zeigen dabei wiederum dieselben Elemente. Das Werkzeug 
ist dabei ein geheizter Stanz- und Siegelstossel, wie dies an sich 
bekannt ist und vorliegend nicht naher eriautert wird. Dieser Stos- 
sel wird in dem gezeigten Beispiel von oben her durch den Antrieb 
70 angetrieben und beaufschlagt den auf dem unteren Werkzeug 71 
abgesetzten Deckelteil 20. Auch hier ist durch die Ausgestaltung als 
Bearbeitungsstation fur einen elnzigen Gegenstand eine Durchbie- 
gung der oberen Platte 72 bzw. der unteren Platte 73, welche die 
Werkzeughalterungen bzw. -aufnahmen bilden, auch bei hohen 
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Stanz- und Siegeldriicken praktisch ausgeschlossen. Die vorherigen 
und nachfolgenden Bearbeitungsstationen sind in dieser Figur nicht 
dargestellt, sind aber entsprechend als Bearbeitungsstationen fur 
emen Gegenstand ausgefOhrt. Auch bei dieser Ausfuhrung konnen 
naturllch bel.ebig vie.e solche einze.ne Bearbeitungseinrichtungen 
als funkt,oneii separate Einrichtungen nebeneinander gestellt wer- 
den, wenn mehrere Reihen von Deckeln gleichzeitig bearbeitet wer- 
den sollen. Auch die Qbrige Ausgestaltung kann entsprechend den 
F.guren 11 oder aber 12 vorgenommen werden. In Figur 14 ist nun 
d.e umlaufende Forderanordnung 52 nSher dargestellt, wobei diese 
zwe. umlaufende Forderbander 75 und 76 mit einem entsprechen- 
den Antrieb 77 zeigt. Die beiden FOrderbander 75 und 76 werden 
dadurch synchron angetrieben. Es konnen auf diese Weise einzelne 
Forderstrecken der Forderanordnung 52 ausgebildet sein Oder die 
ganze Forderanordnung kann als eine einzige Strecke mit entspre- 
chend langen Bandem 75 und 76 ausgestaltet sein. Der Antrieb 77 
bew.rkt ein Transportieren in FQrderrfchtung in der Weise, dass die 
Forderbander jeweils gestoppt werden, wenn sich die GegenstSnde 
z.B. die Deckel in den Bearbeitungsstationen befinden, urn dort be- 

^ e Ht Z F U T r K en : NaCh DurchfCihrun 9 «*s Bearbeitungsschrittes 
w.rd das Forderband wieder urn einen Schritt in F6rderrichtung be- 
wegt, damit die jeweils nachfolgenden Deckel in die Bearbeitungs- 
stationen gelangen. Die GegenstSnde bzw. Deckel liegen beidseits 
mit ihren Randbereichen auf den FSrderbandern auf. Bevorzugt sind 
an diesen Fixierungsmittel angeordnet, welche die Deckel bzw Ge- 
genstande in FSrderrichtung, vorzugsweise formschliissig, derart fi- 
xieren, dass sich keine Verschiebung der Gegenstande bei deren 
Forderung ergibt. FQr die runden Deckel ist dies in Figur 14 bei dem 
einen Deckel durch Elemente 78 und 79 gezeigt, welche an dem 
Forderband befestigt sind und mit den entsprechenden gegenGber 
liegenden am Forderband 76 angeordneten Fixierungs- bzw Halte- 
elementen den ausseren Umfang des Deckels so festlegen, dass 
dieser in Transportrichtung bzw. in Gegenrichtung und ' in der 
Transportebene auch in Richtung senkrecht zur Transportebene fi- 
x.ert ist. Hingegen ist ein Abheben nach oben ohne weiteres m6g- 
hch. Die Haltemittel 78 und 79 konnen indes auch leicht magnetisch 
ausgefuhrt sein, so dass deren Magnetkraft fur ein Abheben des 
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Deckels 20 von den Forderbandern 75 uberwunden werden muss 
Die Haltemlttel 78 und 79 sind nur fur den elnen Deckel In der 
Zeichnung angegeben und bei den weiteren Deckeln der Einfachheit 
halber weggelassen. Indes sind in den F6rderbandern, welche in der 
Regel wie angedeutet Zahnriemen sind, die Befestigungspunkte fQr 
die ubrigen Haltemlttel angedeutet. Die Forderanordnung 52 mit 
den beiden Bandem flndet bevorzugt auch bei den Bearbeitungsein- 
nchtungen gemass den Figuren 10 bis 13 Verwendung. Auch fQr be- 
hebige andere Bearbeitungs- oder Fdrdereinrichtungen 1st die For- 
deranordnung mit den zwei parallelen Bandern verwendbar. 

Solch eine Forderanordnung ist besonders vorteilhaft 
wenn hohe Taktzahlen in einer Anordnung mit mehreren Arbeitssta ' 
tionen realisiert werden sollen. Eine F6rderanordnung gemass dem 
geschildertem Stand der Technik weist hin- und hergehende Massen 
auf; bei hohen Taktzahlen sind dabei Verstarkungen gegen Verfor- 
mungen notwendig und damit wird auch wieder eine erhohte An- 
tnebsleistung bendtigt, was unerwiinscht ist. Die oben beschriebe- 
ne, bandformige Forderanordnung vermeidet solche Nachteile. 

Zusammenfassend stellt die vorliegende Erfindung 
verschiedene Massnahmen zur Verfugung, urn den Betrieb einer 
Vornchtung der eingangs genannten Art zu verbessern. Einerseits 
erlaubt die funktionelle Unabhangigkeit der einzelnen Werkzeuge 
(bzw aus Ober- und Unterwerkzeug bestehende Werkzeugpaarun- 
gen) eine ErhShung derTaktzahl; andererseits wird dies unterstQtzt 
durch die Zuordnung einzelner Operationen (Stanzung, Vorwarmen 
Heften, Siegelung etc) auf je eine Bearbeitungsstation. Ebenso be- 
treffend der Vorwarmung mit Hilfe berQhrungsloser Verfahren wie 
Induktion etc. Jede dieser Massnahmen allein verbessert eine Ein- 
richtung gemass Stand der Technik; verschiedene Kombinationen 
emzelner Massnahmen erlauben eine massgeschneiderte Losung fur 
bestimmte Bedurfnisse (z.B. Stanzung der Folie durch 6\e erfin- 
dungsgemasse Einrichtung oder Verwendung eines Stapels ausge- 
stanzter Foliendeckel in der erfindungsgemassen Einrichtung). Im- 
mer ergibt sich eine Verbesserung der Taktzahl bzw. der Qualitat 
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(einwandfreie Stanzung durch Vorwarmung Oder unveranderte Aus- 
richtung der Werkzeuge gegenuber ihrer Vorschubrichtung). 

Entsprechend liegt es im Rahmen der vorliegenden 
5 Erfindung, eine Oder mehrere der vorgeschlagenen Massnahmen 
zur Losung der Aufgabe der vorliegenden Erfindung einzusetzen. 
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Patentanspruche 



1. Bearbeitungseinrichtung mit einer Forderanord- 
nung (52) und elner Mehrzah! von in Forderrichtung aufeinanderfol- 
genden Bearbeitungsstationen (43-50), wobei mindestens eine der 
Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung von mehreren separaten, in 
der Bearbeitungsstation im wesentlichen quer zur Forderrichtung in 
beabstandet nebeneinander liegenden Gegenstandsaufnahmepositi- 
onen anordenbaren Gegensteinden (20), durch eine der Anzahl Ge- 
genstandsaufnahmepositionen entsprechenden Anzahl von Werk- 
zeugen (58, 58', 59, 59') ausgestaltet ist, und wobei in der mindes- 
tens einen Bearbeitungsstation jeweils einzelne Werkzeuge (58, 59) 
vorgesehen sind und/oder Gruppen von Werkzeugen (58, 58', 59, 
59') vorgesehen sind, bei denen die Anzahl der Werkzeuge jeder 
Gruppe kleiner als die Anzahl der Gegenstandsaufnahmepositionen 
der Bearbeitungsstation sind, und wobei die einzelnen Werkzeuge 
und/oder Gruppen von Werkzeugen als funktionell separate Einhei- 
ten (43a-43e) derart angeordnet sind, dass die auf die jeweiligen 
Werkzeugtrager beim Betrieb der Bearbeitungsstation wirkenden 
Biegekra-fte jeweils im wesentlichen nur auf die einzelne Einheit 
wirken. 

2. Bearbeitungseinrichtung mit einer Forderanord- 
nung (52) und einer Mehrzahl von in Forderrichtung aufeinanderfol- 
genden Bearbeitungsstationen (43-50), wobei die Fordereinrichtung 
zur Forderung einer einreihigen Abfolge von Gegenstanden und die 
Bearbeitungsstationen jeweils zur Bearbeitung eines einzigen Ge- 
genstandes ausgestaltet sind. 

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie zur Herstellung von Metalldeckeln 
(20) mit Aufreissfolien (25) bestimmt ist und als Bearbeitungsstati- 
on mindestens eine Stanzbearbeitungsstation (43) mit Oberwerk- 
zeug (58, 59') und Unterwerkzeug (59, 58') zum Stanzen eines Lo- 
ches aufweist. 

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungsstation eine Ziehbearbei- 
tungsstation (44) des gestanzten Lochrandes und eine Siegelbear- 
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beitungsstation (47) zum Aufbringen der Aufreissfolie Ober dem 
Loch aufweist. 

5. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Siegeibearbeitungsstation (47) eine kom- 
binierte Bearbeitungsstation 1st, die den Aufreissdeckel (25) aus ei- 
ner Folie ausstanzt und uber dem Loch aufbringt. 

6. Bearbeitungseinrichtung. nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Siegeibearbeitungsstation zum Aufbringen 
vorgangig ausgestanzter Aufreissdeckel (25) ausgestaltet ist. 

7. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Siegeibearbeitungsstation eine Ausstanz- 
station fur die Aufreissdeckel (25) oder eine Abstapeistation fur 
Aufreissdeckel (25) vorgeschaltet ist. 

8. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Siegeibearbeitungsstation (47) eine Ver- 
heftstation und/oder eine Vorwarmstation (46) vorgeschaltet ist. 

9. Bearbeitungseinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 8 7 dadurch gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungsstation 
eine Prestation (49) fur die Aufreissfolie (25) und eine Biegestati- 
on (49) fur. den Lochrand, insbesondere eine kombinierte Prgge- 
und Biegestation aufweist. 

10. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Antrieb der Einheiten ein fur alle 
Einheiten gemeinsamer Antrieb ist, oder von mehreren separaten 
Antrieben ftir die Einheiten gebiidet wird. 

11. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass jede Einheit ihren eigenen Antrieb auf- 
weist. 

12. Bearbeitungseinrichtung nach einem der AnsprQ- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie in Forderrichtung in 
mindestens zwei separate Anordnungen (2', 2") aufgetrennt ist, 
insbesondere in eine erste Anordnung (2') enthaltend eine Stanzbe- 
arbeitungsstation (43) und eine Ziehbearbeitungsstation (44) und 
eine zweite Anordnung (2") enthaltend eine Siegeibearbeitungssta- 
tion (47) und eine Pragebearbeitungsstation (49). 

13. Bearbeitungseinrichtung, Insbesondere nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 12, bei welcher einzelne Gegenstande 
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(20) von einer Forderanordnung (52) in Reihe nacheinander zu in 
FQrderrichtung aufeinanderfolgenden Bearbeitungsstatibnen (43- 
50) transportierbar sind und dort in Gegenstandsaufnahmepositio- 
nen bearbeitbar sind, wobei die FOrderanordnung (52) von zwei pa- 
5 rallel angeordneten und synchron antreibbaren F6rderriemen (75, 
76) gebildet ist, an denen durch einander gegenuberliegende Hal- 
temittel (78, 79) einzelne Gegenstandsaufnahmen gebildet sind. 

14. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie eine Bearbeitungseinrichtung zur 

10 Hersteilung yon Deckeln (20) mit Aufreissfolien (25) ist und min- 
destens eine Stanzbearbeitungsstation (43) und eine Siegelbearbei- 
tungsstation (47) umfasst, die durch die Forderanordnung (52) ver- 
bunden werden. 

15. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 13 dder 
15 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittel magnetische Hal- 

temittei sind. 

16. Verwendung einer Bearbeitungseinrichtung nach 
einem der Anspruche 1 bis 15 zur Hersteilung von Metaildeckeln 
(20) mit mindestens einer im Deckel angeordneten Entnahmeoff- 

20 nung, die von mindestens einer abreissbar am Metalldeckel ange- 
ordneten, insbesondere aufgesiegelten, Abreissfolie (25) verschlos- 
sen ist. 
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Feld II Bemerkungen zu den Anspruchen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 



GemaB Artike! 17(2)a) wurde aus folgenden GrOnden fQr bestimmte Anspruche kein Recherchenbericht erstellt: 
1. I I AnsprQche Nr. 

well sle sich auf Gegenstande bezlehen, zu deren Recherche die Behdrde nlcht verpfllchtet 1st, nSmllch 



2. | [ Anspruche Nr. 

well sle sich auf Telle der InternationaJen Anmeidung bezlehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenlg entsprechen 
daG elne slnnvolle Internationale Recherche nicht durchgefuhrt werden kann, namllch 9 wn^recnen, 



3. 1 [ AnsprOche Nr. 

weil es sich dabei um abhanglge Anspruche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind. 



Feld III Bemerkungen bei mangelnder Einheltlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 



Die Internationale Recherchenbeh6rde hat festgestellt, daG diese Internationale Anmeidung mehrere Erfindungen enthalt: 

siehe Zusatzblatt 



1 * I I P? der A nm ( e,der ^ e erforderlichen zusatzlichen RecherchengebQhren rechtzeltig entrichtet hat, erstreckt sich.dieser 
1 1 Internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren AnsprOche. ~ ^ 

2. IY] Da l|? recherchierbaren AnsprQche die Recherche ohne einen Arbeltsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der elne 
— zusstzliche RecherchengebQhr gerechtfertlgt hatte, hat die Behdrde nicht zur Zahlung elner soichen GebQhr aufgefordert. 



3 * EH 55 Lrn^Tit! o er T 6 u lQ t d f \ ^ rforder, i c J? er l zufiawchen RecherchengebQhren rechtzeltig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 
1 — » Internationale Recherchenbericht nur auf die AnsprQche, fQr die GebQhren entrichtet women s)nd, namllch auf die 
Anspruche Nr. 



4 - EZI 2jL r ^5f t ? ic !? en RecherchengebQhren nlcht rechtzeltig entrichtet. Der Internationale Recher- 
chenbericht beschrankt sich daher auf die In den AnsprQchen zuerst erwahnte Erfindung; diese 1st in folgenden AnsprQchen er- 



Bemerkungen hinsichtlich eines Widerspruchs Q Die zusStzllchen GebQhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt. 

| | Dle Zahlung zusatzlicher RecherchengebQhren erfolgte ohne Widerspruch. 
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Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestel It dass diese 
nMm?i"ch t10nale Anmeldun9 mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 

1. Anspruche: 1,10,11,12 

Bearbeitungseinrichtung mit Werkzeugen, die als funktionell 
separate Elnhelten angeordnet s1nd. 

2. Anspruche: 2-9,16 

Bearbeitungseinrichtung, wobel die Bearbeitungsstationen 
jeweils zur Bearbeitung elnes einzigen Gegenstandes 
ausgestaltet sind. 

3. Anspruche: 13-15 

Bearbeitungseinrichtung m1t einer Forderanordnung, die von 
zwei parallel angeordneten und synchron antreibbaren 
Forderriemen gebildet 1st. 
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